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@ Verfahren zum Ausschneiden von Glasrohlingen aus Glastafeln und Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens 

Oas vorliegende Verfahren ermoglicht das Ausschneiden 
von Glasrohlingen aus Glastafeln, unter gleichzeitiger An- 
bringung einer Fase, die fur eine spatere Aufheizung zur 
Nachformung erforderlich ist, urn Abplatzungen durch das 
Auf heizen zu vermeiden. 
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Beschreibung 

Rohiinge fur die Herstellung bestimmter Artikel aus 
Glas, wie z. B. Hartdisketten, Sonnenreflektoren, Auto- 
scheiben und -scheinwerfer, die aus Glastafeln ausge- 
schnitten werden, erfordern abgef aBte Kanten, wenn sie 
fur den WeiterverarbeitungsprozeB erhitzt werden 
mussen. Beim herkommlichen Ausschneideverfahren 
werden die Rohiinge im UniriB lediglich 1. mit Diaman- 
ten geritzt und 2. danach ausgebrochen. Die Bruchkan- 
ten sind rechtwinklig zur Oberflache und die scharfen 
Ecken neigen beim AufheizprozeB zum Abplatzen. Da- 
her mussen sie in einem dritten Arbeitsgang "gesaumf 
werden. 

Das vorliegende Verfahren mit der bescbriebenen 15 
Vorrichtung (nach Fig. 1 u. 2) soil diese drei Arbeitsgan- 
ge zusammenfassen. 

Der Ausschneidevorgang lauft foIgendermaBen ab: 
Die Glastafel wird zwischen die beiden Schleifkopfe 

(5) gcbracht, diese sind fiber die Positionierantriebe (1) 20 
in der Endlage (groBter Abstand der Schleifscheiben 

(6) ). Die Positionierantriebe bewegen die in Rotation 
befindlichen Schleifscheiben (6) von beiden Seiten 
gleichzeitig auf die Scheibe zu. Im Beruhrungspunkt be- 
ginnt der Vorschub auf der Glastafel. Bei einem runden 25 
Rohling arbeitet lediglich der Antrieb (2) und bewegt 
die Schleifkopfe (5) urn die Rotationsachse (mit dem 
Radius R minJR max.), wobei der kleinste Durchmesser 
2mal R min. ist und der groBte 2mal R max. Je nach 
Zerspanungsfahigkeit der Schleifscheiben werden die 2 30 
Schleifkopfe (5) bis auf einen einsteflbaren Betrag von 
0,2 bis 0,5 mm aufeinander zugefahren. Wahrend dieses 
Ausschneidevorganges werden die Halter (8) mit den 
Greifern (7) auf die Glastafel gedrfickt und von den 
rotierenden Schleifkopfen (5) fiber die Mitnehmer (8) 35 
mitgedreht. Der Greif er (7) auf dem Rohling steht fbdert 
auf der Mitte; zwischen Halter (8) und Greif er (7) befin- 
det sich ein Drehlager. Ffir den Fall, dafl die auszu- 
schneidenden Rohiinge keine Kreisf orm haben, werden 
die beiden Antriebe: 'Tiub-HorizontaT (12) und "Hub- 40 
VeritikaT (11) zuhilfe genommen, wobei der Antrieb (2) 
die Tangentialsteuerung (2) der Schleifscheiben fiber- 
nimmt. Die Ecken dieser Rohiinge mussen grundsatzlich 
mit einem Radius zwischen R min. und R max. ausge- 
ffihrt werden. Sollte die Greifervorrichtung auch ffir 45 
diese Ausschneidevariante benutzt werden, muB der 
Greifer (7) als Laufrolle ausgefuhrt sein, damit er ent- 
sprechend des Profilverlaufs auf der Glastafel rollen 
kann. Mit dieser Greifvorrichtung kann nach Beendi- 
gung des Ausschneidevorganges, d. k, wenn die Schleif- 
scheiben (6) sich bis auf 0,2 mm/0,5 mm (Restwandstarke 
der Glastafel) genahert haben, der Ausbrechyorgang 
eingeleitet werden, indem eine Seite des Greiferhubs 
drucklos geschaltet wird und die andere Seite den Glas- 
rohling aus derTafel herausdrfickt. 

Bei grdBeren und vor alien Dingen nicht runden Roh- 
lingen muB von auBen eine zusatzliche Greifvorrichtung 
hinzukommen, indem die Schleifkopfe (5) in einer be- 
stimmten Position angehalten werden, urn den Zugriff 
zu gewahrleisten. Beim Schleifen rait Diamantscheiben eo 
ist eine standige Kfihlung durch Wasser erforderlich; die 
Glastafel wird daher zweckmaBigerweise senkrecht ein- 
gefuhrt, d. h. Fig. 2 ist eine Draufsicht auf die Vorrich- 
tung, Fig. 1 eine Seitenansicht Auf diese Weise ist die 
Wasserzufuhrung zu den Schleifscheiben auf beiden 
Seiten gleichen Verhaltnissen unterworfen. 
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Patentansprfiche 

1. Verfahren zum Ausschneiden von Glasrohlingen 
aus Glastafeln, dadurch gekennzeichnet, daB zwei 
unter einem entsprechenden Winkel angeordnete 
Schleifscheiben (6) oder mit einem entsprechend 
zugeschliff enen Winkei auf beiden Seiten der Glas- 
tafel, in gegenuberliegenden Berinirungspunkten 
an die Scheibe herangefahren werden und, zusteil- 
bar fiber Motoren (1), auf einer Bahn fiber die Glas- 
tafel bewegt werden konnen. 

2. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwei motorgetriebe- 
ne Schleifscheiben (6) in verstellbaren Schlitten (5) 
in einem Drehteller (4) angeordnet sind, die wieder- 
um in einer Traverse (3) gelagert sind und die mit 
den Antrieben ffir Horizontalhub (12), Vertikalhub 
(11) und Antrieb fur die Rotationsachse (2) (R min 
bis R max) versehen ist, wobei ein runder Rohling 
lediglich den zuletzt genannten Antrieb (2) beno- 
tigt; die Halterungen (8) mit den Greifern (7) halten 
einen runden Rohling zentral stationar; und bei 
Rohlingen, deren Profil das Fahren der anderen 
Achsen erfordert, werden zwei Andrfickrollen be- 
notigt, die auf dem Rohling, entsprechend der ge- 
fahrenen Achsen, abrollen, wobei die Halterungen 
(8) fiber die Mitnehmer (8) von dem Antrieb (2) 
mitgenommen werden und zur Freigabe des Roh- 
lings mit einem Hubantrieb (13) zurfickgezogen 
werden konnen. 
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